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Целью работы являлось улучшение технико-экономических 
показателей за счет повышения выхода годного, экономии электроэнергии, 
снижения трудоемкости. Для достижения поставленной цели были решены 
следующие задачи: перенос прессования с отдельно стоящего пресса 
усилием 20 МН на автоматизированную линию № 1 пресса усилием 
25 МН, закалка на желобе пресса посредством установки интенсивного 
охлаждения, что исключает необходимость в транспортировках по цеху с 
помощью электромостового крана и передаточной тележки. 
При проведении опытной работы была спроектирована и 
разработана  матрица для прессования прутка диаметром 22 мм из сплава 
6061. Применяется прямой метод прессования через одноочковую матрицу 
без смазки контейнера. Используют слитки диаметром 190 мм и длиной 
500 мм; длина пресс-изделия составляет 31000 мм. На выходе из матрицы 
изделие захватывают пулером и прессуют с натяжением. Закалку водо-
воздушной смесью производят сразу после прессования в установке 
интенсивного охлаждения. Далее по рольгангам пруток подают на 
правильно-растяжную машину усилием 300 кН, входящую в состав линии 
№ 1. 
В связи с этим отпадает необходимость в следующих операциях: 
- охлаждение прутков после прессования; 
- подготовка к закалке; 
- закалка в ВЗА; 
- охлаждение после закалки; 
- многочисленные транспортировки по цеху.  
Достоинством этой схемы производства также является то, что 
закалку проводят с использованием нагрева для прессования, что 
существенно снижает затраты электроэнергии.  
На основе полученных результатов были сделаны следующие 
выводы. 
1. Закалка прутков диаметром 22 мм на жѐлобе пресса в 
установке интенсивного охлаждения при температуре прессования до 
520 ⁰С не обеспечивает достаточного уровня механических свойств и 
равномерной структуры по длине и сечению прутков, т.е. имеет место 
недозакаливание. 
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2. При повышении температуры прессования до 540…560 ⁰С 
микроструктура прутков соответствует закаленному состоянию. 
3. Закалка на жѐлобе пресса не обеспечивает равномерные 
механические свойства по всей длине прутков: к утяжинному концу 
предел прочности и предел текучести резко падают, т.к. утяжинный конец 
длиной 1,5 м охлаждается после перезарядки пресса на прессование 
очередного слитка (через 1 мин). По результатам испытаний также видно, 
что уровень механических свойств образцов, вырезанных из выходного 
конца и средней части, соответствует требованиям стандарта, а образцов 
из утяжинного конца – нет. Поэтому для получения равномерных 
механических свойств по всей длине прутков, необходимо увеличить 
длину обрезаемого утяжинного конца до 1,5 м, что однако уменьшит 
выход годного на 4 %. 
4. Несмотря на вышесказанное в п.3, выход годного 
предлагаемой технологии производства значительно выше и составляет 
75 % по сравнению с выходом годного по действующей технологии, 
равном 55 %. 
Предлагаемая технология производства прутков диаметром до 30 мм 
с закалкой на желобе пресса экономически выгодна на основании 
следующего: 
- цикл производства по предлагаемой технологии составляет 
38 ч, а по действующей технологии – 66 ч; 
- снижено количество основных операций и транспортировок; 
- требуется меньше производственной площади за счет 
исключения использования промежуточных складов; 
- повышен на 20 % выход годного. 
Однако по результатам испытаний механических свойств (в, 0,2, ) 
видно, что свойства неоднородны: наблюдается снижение в и 0,2 к 
утяжинному концу, в некоторых случаях – ниже требуемого уровня. 
Возможно, при увеличении длины обрезаемого утяжинного конца до 1,5 м 
механические свойства будут удовлетворительны. Но необходимо 
продолжить опытную работу для того чтобы: 
- утвердить температурно-скоростной режим прессования; 
- установить длину обрезаемых концов; 
- опробовать разрабатываемую технологическую схему на 
прутках различных диаметров (в данной опытной работе прессовали 
пруток диаметром 22 мм). 
 
